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UiDvetition a pour objet im dispositif permettant 
d'injecfter periodiquement, dans des moides, toutes 
znaderes plastiqiies de caracteristiques convenables, 
ce dispositif etant incorpore babltu^eznent dans des 
machines ou presses a injecter. 

Le dispositif suivant I'invenition a ete oon^u pour 
remedier aux inconvenients de certains dispositifs 
d*injection connus> notamment ceux qui operent i'in- 
jection directe au moyen d*une vis de preplastifi- 
cation, ou encore ceux dans lesquels on injecte tpar 
I'intermediaire d'un pot ou reservoir independant 
de matiere phistifiee, aiunente par une vis de pias- 
tifrcation. 

Les dispositif s de ce dernier type presentent des 
avantages, mais ils ont toutefois Tinconvaiient d'une 
mauvaise circulation avec refroidissem^t de la ma- 
tiere piastique. 11 en resulte -des pertes de charge, 
Tobligation d'augmenter la temperature de travail 
pour garder la fluidiite necessaire, des difficultes de 
fonctionnement an debut du travail, notamment dans 
le cas d'injection de polyamide. 

Le dispositif qui fait I'objet de I'invention, est 
remarquabie par une conception et des dispositions 
suivant lesqu^es un piston formant vis sans fin, 
toume xx)ntinuellemenit dans un cylindre chauf fe par 
tout moyen comiu, ledit cylindre pouvant etre ali- 
mente en materiau piastique par une tremie de 
chargement, ledit piston-vis sans fin etant suscepti- 
ble d'un deplacement axial conunande par tout 
moyen convenable, la pantie avant ou a I'extremite 
avant du cylindre formant une chambre mise en 
communication, par I'intermediaire d'un dapet, avec 
un canal d'injection pouvant etre obture ou ouvert 
par un boisseau ou autre moyen equivalent, une 
chamibre d'injection etant en communication avec 
le canal d'injection, dans la partie dudit canal qui 
s'etend entre le clapet et le boisseau, im piston etant 
monte dans ladite chambre afin de refouier perio- 
diquement la matiere a injecter, des moyens de pous- 
see contre ledit piston etant prevus pour produire 
I'injeotion. 

Suivant une autre caracteristique, le piston-vis - 
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sans fin deplace angulairement d'une maniere con- 
tinue regoit periodiquemem la poussee axiale d'un 
verin a simple effet, afin de refoider la matiere 
a injecter amassee dans la chambre a I'extremite 
avant du cylindre, jusque dans la cbambre d'injec- 
tion. 

Une autre caracteristique se trouve dans la com- 
mande du piston de la chambre d'injection, au 
moyen d'un verin a simple effet dont le reglage 
de la limitation de course permet de determiner 
avec precisian le volume de matiere a injecter qui 
est admis dans ladite chambre d'injection. 

Une autre caracteristique se trouve dans une rela- 
tion synchronisee des diverges commandes, et notam- 
ment le verin de poussee du piston-vis sans fin, le 
verin de commande du piston d'injection, et les 
moyens de commande du boisseau. 

Une autre caracteristique est donnee par le pro- 
cessus de mise en ceuvre de ces dispositions,' suivant 
lequei, pendant que la vis sans fin tournant d'une 
maniere continue recule en amenant la matiere a 
I'extremite du cylindre chauffe, le piston d'injection 
refoule simultanement la matiere a injecter se trou- 
vant dans la .chambre d'injection jusqu'au moule, 
a travers le canal d'injection ouvert par un deplace- 
ment convenable du boisseau, apres quoi ledit bois- 
seau est actionne pour obturer le canal d'injection, 
le piston-vis sans fin etant deplace axifdement par 
le verin de fagon a refouier la matiere a injecter, 
•a travers ie clapet, jusque dans la chambre d'in- 
jection liberee par un recul convenable let regie du 
piston. 

Suivant une autre caracteristique, le dispositif 
peut fonctionner dans certains cas, en annulant 
I'effet et Taction du piston dans la tliambre d'in- 
jection, de sorte que le piston-vis assure direclement 
I'lnjection. 

Ces caracteristiques et d'autres encore ressortiront 
de la description qui suit. 

Pour fixer Tobjet de I'invention, sans toutefois 
le iimiter, dans le dessin annexe : 

La figure 1 montre par une vie k caractere sche- 
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raatique, le dispositif d'injection periodique suivant 
Tinvention, dans la position ou la cliambre d'injec- 
tion . a ete rempiie par refoulement de ia matiere 
ail moyen du piston-vis sans fin ; 

Les figures 2 et 3 sont des vues semblabies a la 
figure 1 qui montrent, respectivement, Tinjection 
de la matiere jusqu'a un moule ou autre recepteur 
non r-epresente, et le refoulement de la jnatiere jus- 
que -dans ia chamlsre d'injection, a travers le t;lapei. 

L'objet de I'invenlion est rendu plus concret en 
le <iecrivant non iimitativement sous les formes sche- 
matiqueinent iUustrees. II est entendu que ce dis- 
positif peut etre constitue et execute comme un tout 
ou bien comme une partie de macbines ett plus pre- 
cisement de machines ou presses a injecter, qui sont 
bien connues et qu*ii n'y a pas lieu de decrire com- 
pletement. 

On voit aux figures 1 a 3, uri dispositif d'injec- 
tion execute selon les x:aracteristiques de Vinvention, 
et qui comprend un cylindre 1 dans lequel toume 
d'une maniere reguliere et continue un piston 2. 
Ce dernier est execute de fagon a former une vis 
sans fin realisee a la maniere . connue et seion des 
caracteristrques ha'bituelles de fagon que par un en- 
trainement angulaire continu du piston 2 on obtient 
un maiaxage efficace et une bonne preplastification 
de la matiere plastique provenant d'une tremie 2a 
positionnee a la partie arriere du cylindre 2. Une 
fluidite convenable de ia matiere plastique est obte- 
nue par le chauffage du cylindre 1 qui s'opere de 
toute maniere et par tout moyen bien connu et 
approprie qu'il n*cst pas utile de representer, 

Selon I'exemple -de realisation illustre schemati- 
quement aux figures <lu dessin, la vis sans fin for- 
mant piston presente a sa partie arriere une portee 
cylindrique 2a destlnee a constiituer un piston qui 
obture rextremile arriere du cylindre ^ans toutes 
lef; positions que peut occuper ladite vis sans fin. 
En outre, la vis sans fin est executee sur ime partie 
de sa longueur autour d'une portee axiale de diame- 
tre reduit 26, tandis qu'a rextremke avarit de la viis 
on conserve une portee de plus grand diametre 2c 
destinee a former piston, tout en autorisant periphe- 
riquement le libre passage de la matiere. II n'est pas 
exclu d'executex la vis sans fin avec une ^lelice dont 
le pas peut etre decroissant par exemple, 

T-e deplacemettt anguiaire continu dii piston vis 
sans fin 2 ameliore I'effet de plastification <le la ma- 
tiere plastique et I'achemine a i'avant du cylindre 
dans une chambre lb qui communique avec un 
canal d'injection Ic forme a i'avant du cylindre 2. 
Un clapet, et par exemple un dapet ^ bille 3 d'un 
type courant et bien connu, autorise le passage uni- 
directionnel de la matiere pla^ique dans le sens du 
canal d'injection. Une grille Ji de fikrage peut etre 
montee en avant du clapet a bille. 

Apres le clapet 3 et avant un boisseau 4 ou autre 
dispositif equivalent autorisant i'obturation periodi- 



que du canai d'injection ic, debouche sur ledit canal 
d'injection une chambre ^condaire 5 ou chambre 
d'injection qui peut etre egalemeni chauffee. 

La chambre 5 peut etre alimentee periodiquement 
en matiere plastique fluidifiee provenant du cylindre 
2, La chasibre d'injection 5, est destinee a assurer 
une meiUeure plastification horaire de la matiere 
plastique, et a ohtenir la pression d'injection suf- 
fisauite. Dans cette chambre est monte un piston 6 
destine a produire periodiquement le refoulemem en 
direction du moule de la matiere introduite dans la 
chamhre 5 et provenant du cyiindre 1. Les trans- 
lations de refoulement du piston 6 aim de produire 
rinjection, sont commandees par ie piston 7c d'un 
verin hydraulique 7 a simple effet. Dans I'autre sens, 
le piston 6 est repousse par la maitiere plastique re- 
foulee dans la chambre 5 en provenance du cy- 
lindre i. 

En plus de son mouvement rotatif continu, le pis- 
ton vis sans fin 2 est susceptible periodiquement 
d'un mouvement longitudinal translatif alteme qui 
a pour but de refouier *a travers le dapet 3 en 
direction du canal d'injection, la matiere plasticpie 
amenee par la rotation de la vis sans fin dans la 
chambre lb s. I'extremite avant du cylindre 7. Ce 
depiacement de la vis-piston 2 est assure par Taction 
de poussee axiale provoqu^e par un verin :a simple 
effet 8 monte coaxialement a la partie arriere de la 
vis sans fin 2, tandis qu'un dispositif d'entrainement 
de tout type conmi que Ton a illustre schematicpie- 
ment en 9, assure d'une part I'entrainement en ro- 
tation de la vis-pistoh 2 et permet d'autre part simul- 
tanement les mouvements translatif s de cette vis. 

Bien entendu, on prevoit une relation et des mou- 
vements syndironises entre les diverses commandes 
hydrauliques agissant : sur le moyen de commande 
du boisseau 4 obturant le canal d'injection, sur le ve- 
rin a simple efffet 7 actionnant ie piston 6, et sur le 
verin a simple effet 8 qui assure les deplacements 
longrtudinaux de la vis-piston 2. Les liaisons pour 
synchronisation des commandes sont ohtenues par 
tout moyen connu et representees sch^matiquement 
en 10. n n'y a pas lieu de decrire les details cou- 
rants d'execution, non plus que ceux concemant les 
commandes de mouvement 

Cette forme de realisation du dispositif d'injec- 
tion periodique etant decrite, on expose maintenant 
le processus de fonctionnement suivant lequel : 

Le depiacement angulaire de la vis->piston 2 ma- 
laxe en continu et achemine dans la chanubre avant 
26 la matiere plastique provenant de la tremie la; 
pendant ce temps s'opere simultanement la phase 
d'injection par Taction du verin 7 poussant le piston 
6 qui chasse la matiere contenue daiis la chambre 
5 pour la diriger vers le moule par I'intermediaire 
dti canal d'injection Ic dorit le boisseau 4 est en posi- 
tion d'ouverture. Au fur et a mesure . que la vis- 
piston 2 adhemine de la matiere dans la chambre 
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lb a I'avant du cyiiii<lre i, cette vis est repoussee 
axialement vers TarTiere, ie clapet 3 etant dans la 
position d'obturation (fig. 2). Des que ie piston 
ti'Injection 6 a termine sa course, c'est-a-dire lorsque 
la periode d'injection est tenninee, ie toisseau 4 
ou autre moyen est action ne de fagon -a obturer le 
canal d'injection. On peut regler ia position de recul 
du piston 6'injection 6 et du piston du verin 7, de 
facon a donner a fa chambre 5 un volume qui est 
fonction des pieces a injecter. Simultanement, ie pis- 
ton du verin 8 agit en poussee axiaie sur la vis- 
piston 2 qui repousse la znatiere plastique -contenue 
dans ia chambre i6, de maniere qu'elle franchisse 
le clapet 3 en direction du canal d'injection ic et 
plus particulierement de la chambre 5 qui est rem- 
piie su fur et a mesure <3u recul lihre et progressif 
du piston 6 (fig. 3). Le synchronisme entre les 
di'fferentes commands hydTaufiques permet -de 
maintenir une cadence soutenue et rapide d'injection 
qui peut etre par exemple de I'ordre -de cinquante 
injections a la minute. 

On souligne que le dispositif suivant I'invention 
permet d'obtenir une succession precise entre les 
differents cycles, et un dosage precis et commode 
de la matiere necessaire pour chaque operation d'in- 
jection. Ces differents reglages etant possibles du 
fait qu'il est aise de determiner la vitesse de rota- 
tion de la vis-piston 2 et que Ton peut egalement 
fixer d'une maniere precise la course -du piston 6 
dans la phase d'admission de la matiere plastique 
dans la cha]iii>re 5 de transfers 

L'interet et les avantages de ce dispositif ressor- 
terit bien de la description et du dessin. On en sou- 
ligne encore la conception simple et rationnelie qui 
permet un fonctionnement rapide et sur. En outre, 
ce dispositif d'injection permet : 

D'accroitre et de maintenir une pression constante 
d'injection ; 

De maintenir la matiere plastique a une itempe- 
rature convenable indispensable a une injection cor- 
recte de la matiere ; 

Bonne adaptation pour le travail des matieres plas- 
tiques de toutes natures. 

On sotdigne que dans certains cas, notamment sui- 
vant la nature et les caracteristiques de certaines 
matieres plastiques, ou encore suivant les tempera- 
tures de mise en oeuvre, le dispositif peut fonction- 
ner en annulant I'effet et Taction du piston d'iniec- 
tion 6, Pour cela il suffit d'avancer autant qu'il se 
peut. au moyen du verin 7, le piston 6 jusqu'a 
I'extremite avant de la chambre 5, au plus pres 
du canal d'injection ic. On bloque le verin 7 de 
fogon a maintenir le piston 6 dans cette position. 

L'injection de la matiere plastique est aiors assu- 
ree directeraent par la vis-piston 2, d'une maniere 
connue, soit par I'effet de . deplacement angulaire 
de la vis 2 qui pousse en avantt la matiere plastique, 
sans deplacement axial, soit par I'effet du deplace- 
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ment axial de iadite vis 2 qui est actionnee par le 
verin 8 et qui refoule et injecte la matiere plastique, 
comme une vis reciproque. 

De la sorte, les dispositions de i'invention dcnnenl 
encore une double possibilite de travail. 

Comme il va de soi et comme il ressort deja 
de ce qui precede, I'invenition ne se limite aucune- 
ment a celui de ses modes d'appllcation, non plus 
qu'a ceux des modes de realisation de ses diverses 
parties ayant plus specialement ete indiques; elle en 
embrasse au contraire toirtes les variantes. 

RESUME 

La presente invention concerne un dispositif et 
precede d'injection periodique de matieres plasti- 
ques dans les presses a injecster, qui sont caracterises 
par : 

1** La realisation de ce dispositif avec des concep- 
tions selon lesquelles un piston formant vis sans fin. 
toume continueHement dans un cjiindre chauffe par 
tout moyen connu, ledit cylindre pouvant etre ali- 
mente en materiau plastique par une tremie de char- 
gement, ledit piston-vis sans fin etant susceptible 
d'un deplacement axial commande par tout moyen 
convenable, la partie avant ou a I'extremite avant du 
cylindre formant itne chambre mise en communica- 
tion, par I'intermediaire d'un dapet, avec un canal 
d'injection pouvant etre o(bture ou ouvert par un 
boisseau ou aietre moyen equivalent, une chambre 
d'injection etant en communication avec le canal 
d'injection, dans ia partie dudit can^ qui s'etend 
entre le clapet et le boisseau, un piston etant monte 
dans ladite chamhre afin de refquler periodiquement 
la matiere a injecter, des moyens de poussee centre 
ledit piston etant prevus pour produire l'injection; 

2** Le piston vis sans fm deplace angulairement 
d'une maniere continue regoit periodiquement la 
poussee axiaie d'un verin a simple effet, afin de 
refouler la matiere a injecter amassee dans ia cham 
hre a i'extremite avant du cylindre, jusque dans 
la chambre d'injection ; 

3** La commande du piston de la chambre d'in- 
jection, au moyen d'un verin a simple effet dont le 
reglage de la limitation de course permet de deter- 
miner avec precision le volume de matiere a injecter 
qui est admis dans ladite chambre d'injection ; 

4** Une relation synchronisee des diverses com- 
mandes, et notamment le verin de poussee du piston- 
vis sans fin, le verin de commande du piston d'in- 
jection, et les moyens de commande du boisseau; 

•5** Un processus de mise en oeuvre de ces dispo- 
sitions, suivant lequel, pendant que la vis sans fin 
toumant d'une maniere continue recule en amenant 
de la matiere a I'extremiite du cylindre chauffe, le 
piston d'injection refoule simultanement la matiere 
a injecter se trouvant dans la chambre d'injection, 
jusqu'au moule, a travers le canal d'injection ou- 
vert par un deplacement convenable du boisseau. 
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apres quoi ledit boisseau est actionne pour obturer 
Ic canal d'injection, le piston-vis sans fin etant de- 
place axialement par le veiin de fagon a refouler 
la matiere a injecter, a travers ie clapet, jusque <lan5 
la chambre d'injection liberee par un recul conve- 
nable el regie du piston ; 

6° Un dosage precis de la quantite de matiere 
admise dans 'la oiianJbre tie transfert par une prede- 
termination et un reglage de la course d'admission 
et de recul du piston de cetle cbambre; 

7** Une succession reguliere et constante entre les 
cycles de fonctionnement par une adaptation bien 
determinee de la vitesse de rotation de la vis-piston; 

8° Une double possibllite de travail du dispositi-f 
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qui peut fontitionner, dans certains cas, en annulant 
I'effet et Taction du piston dans la chambre d'in- 
jection, tie sorte que le piston-vis assure directement 
rinjection ; 

9° La combinaison des caracteristiques; 

10° A titre de produits industrids nouveaiix : les 
dispositifs d'injection periodique de matieres plasti- 

positions selon les caracteristiques ci-dessus conside- 
rees separement et en toutes combinaisons. 

Jean PRALONG 

Par procuratioa : 
Cabinet CffABRAS 
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